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Abstract of EP0291760 

A grained printing plate support made of 
aluminium or its alloys has uniformly distributed, 
tubular recesses. A process for manufacturing 
the printing plate support in which graining is 
carried out in an acidic electrolyte by means of 
pulsating direct current is also claimed. <??>The 
invention also relates to a suitable apparatus for 
carrying out the process. 
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© Druckplattentrager sowie Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstelluhg. 



© Die vorliegende Erfindung betrifft einen aufge- 
rauhten Druckplattentrager aus Aluminium Oder des- 
sen Legierungen, der gleichmaflig verteilte rohren- 
formige Vertiefungen aufweist. Weiterhin ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung des Druckplattentragers be- 
ansprucht, wobei man in einem sauren Elektrolyten 
mittels pulsierenderri Gleichstrom aufrauht. 

Die Erfindung betrifft zugleich eine geeignete 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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Druckplattentrager sowfe Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstellung 



Die Erfindung betrifft einen aufgerauhten 
Druckplattentrager sowie ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung des Tragers. 

Zur Herstellung von Druckplatten werden die 
aus Metailen, vorzugsweise aus Aluminium oder 
dessen Legierungen, bestehenden Trager in den 
meisten Fallen aufgerauht. So ist es Stand der 
Technik, solche Tragerplatten mechanisch, z. 8. 
durch Schleifen mit einem abrasiven Mittel oder 
durch BGrsten, chemisch, z. B. mit einer Saure, 
oder elektrochemisch in Elektrolytlosungen aufzu- 
rauhen. Auch eine Kombination der geschilderten 
Verfahren gehort zum Stand der Technik. Bei der 
elektrochemischen Aufrauhung wird z. B. 
asymmetrischer Wechselstrom oder bevorzugt 
sinusformiger Wechselstrom eingesetzt, wobei der 
Elektrolyt, z. B. Salz- Oder Salpetersaure, die Kon- 
zentration des Elektrolyten, die Stromdichte, die 
Temperatur und andere Parameter variiert werden 
konnen, wobei verschiedene Oberflachenstrukturen 
entstehen. 

Die Verwendung von sinusformigem Wechsel- 
strom ist jedoch. nicht optimal in bezug auf Stro- 
meinwirkung und -ausbeute, da die Halbwellen 
symmetrisch sind. 

Es stellte sich somit die Aufgabe, ein Aufrauh- 
verfahren zur Herstellung von Druckplattentragern 
zu schaffen, bei dem die Nachteile der bisherigen 
Verfahren hinsichtlich der Druckqualitat nicht auf- 
treten. 

Gelost wird die gestellte Aufgabe durch Druck- 
plattentrager aus Aluminium oder dessen Legierun- 
gen, die rohrenformige Vertiefungen in gleichmafli- 
ger Verteilung und eine helle Oberflache aufwei- 
sen. Hierbei sind die Vertiefungen frei von losen 
Schichten. Durch die Erfindung werden somit gute 
Druckqualitaten durch die mit lichtempfindlichen 
Schichten beschichteten, belichteten und entwickel- 
ten Druckplatten erzielt. 

Die vorliegende Erfindung betrifft auch ein Ver- 
fahren zur Aufrauhung von Druckplattentragern, die 
zur Herstellung von mit lichtempfindlichen Schich- 
ten beschichteten, belichteten und entwickelten 
Druckplatten dienen. 

Das Verfahren geht aus von einer 
elektrochemischen Aufrauhung - gegebenenfalls 
mit anschlieflender anodischer Oxidation - von Plat- 
ten aus Aluminium oder dessen Legierungen in 
sauren Elektrolyten. Das Verfahren ist dann 
dadurch gekennzeichnet, dafl man die Aufrauhung 
mittels gepulstem Gleichstrom vornimmt Das Ver- 
fahren kann derart durchgefuhrt werden, dafl es 
zweistufig erfolgt, wobei die Zusammensetzung der 
Elektrolyten unterschiedlich gewahlt wird, wobei 
man die Parameter der Stromein- und -ausgange 



spiegelbirdiich gleich einstellt. Bei einer Variation 
des Verfahrens wird im Kontaktverfahren gearbei- 
tet. 

Die Verwendung von gepulstem Gleichstrom 

5 zum Atzen von Kondensatorfolien ist aus der EP-A 
0 054 990 bekanrrt. Es war jedoch Uberraschend, 
dafl ein solches Verfahren auch zur Herstellung von 
Druckplattentragern geeignet ist, da bei der Her- 
stellung von Druckplatten und Kondensatoren an 

w sich bekannte und unterschiedliche Voraussetzun- 
gen, z. B. einerseits die Haftung fur die lichtemp- 
findliche Schicht und Druckqualitat (z. B. Verhinde- 
rung des Tonens) und andererseits Kapazitatsbe- 
dingungen eine Rolle spielen. 

75 Die Erfindung betrifft auflerdem eine Vorrich- 

tung zur Durchfuhrung des Verfahrens, wobei die 
gepolten Elektroden in einem oder in mehreren 
Elektrolytbadern angeordnet sind. 

Bei dem Kontaktverfahren wird eine Vorrich- 

20 tung verwendet, deren kennzeichnendes Merkmal 
darin besteht. dafl eine Eiektrode auflerhalb des 
Elektrolytbades angeordnet ist und in direktem 
Kontakt mit dem zu behandelnden Band steht und 
die andere(n) Elektrode(n) in dem (oder den) Elek- 

25 trolytbad (-badern) angeordnet ist (sind). Die in 
dem (oder den) Elektrolyten angeordneten Elektro- 
den sind bevorzugt im Abstand von 2 bis 25 mm 
von dem zu behandelnden Band angeordnet. 

Die Vorrichtung und der Gleichstromverlauf 

so sind in den fofgenden Abbildungen dargestellL 
ohne dafl jedoch eine Einschrankung hierauf beste- 
hen soli. 

Abb. 1a zeigt schematisch in Seitenansicht 
die Anordnung von zwei Elektroden (1a, 1b), die in 
35 der Wanne (2), in der sich der Efektrolyt (3) befin- 
det, angeordnet sind. Das Band (4) ist unterhaib 
der Elektroden angeordnet. 

Abb. 1b zeigt die Gleichstromeinstellung (A) 
in Abhangigkeit von den Zeiten (t). 
40 Abb. 2a zeigt eine Vorrichtung entsprechend 

Abb. 1, nur dafl hier die Elektroden (1a, 1b) in zwei 
Wannen (2a, 2b) angeordnet sind. 

Abb. 2b zeigt die zugehdrige Gleichstro- 
meinstellung. 

45 Abb. 3a zeigt schematisch in Seitenansicht 

eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Kontaktver- 
fahrens. In der Wanne (2) befindet sich der Elektro- 
lyt (3). Ober dem Band (4) ist die Eiektrode (1a), 
auflerhalb der Wanne (2) die Eiektrode (1b) (hier 

50 als Walzenelektrode abgebildet) im Kontakt mit 
dem Band (4) angeordnet. 

Abb. 3b zeigt den Gleichstromverlauf in Ab- 
hangigkeit von den Zeiten (t). 
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Anspruche 

1. Aufgerauhtes Druckplattentragermaterial aus 
Aluminium oder dessen Legierungen, dadurch ge- 
kennzeichnet. da/3 es rohrenformige Vertiefungen 5 
in gleichma/Jiger Verteilung und eine helle Oberfia- 

che aufweist. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Tragermate- 
rials nach Anspruch 1, wobei man das Material 
elektrochemisch in einem sauren Elektrolyten auf- io 
rauht, dadurch gekennzeichnet, da/3 man mittels 
gepulstem Gleichstrom auf rauht. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl man in wenigstens zwei 
hintereinandergeschaiteten Badern aufrauht, wobei 75 
man Elektrolyte mit unterschiedlicher Zusammen- 
setzung einsetzt und die Parameter der Stromein- 

und -ausgange spiegelbildlich gleich einstellt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 oder 

3, dadurch gekennzeichnet. da/3 man im Kontakt- 20 
verfahren arbeitet. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der AnspriJche 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafl man das Band (4) durch eine 
oder mehrere Wannen (2a ( 2b) fuhrt, in der (denen) 25 
sich j'eweils ein Elektrolyt (3) befindet und die Elek- 
troden (1a, 1b) in geringem Abstand vom Band (4) 
angeordnet sind. 

6. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 30 
da/3 man das Band (4) durch wenigstens eine Wan- 

ne (2) fQhrt, in der ein Elektrolyt (3) angeordnet ist 
und in geringem Abstand zum Band (4) im Elektro- 
lyten (3) eine Elektrode (la) angeordnet ist und 
au/terhalb der Wanne (2) die entsprechende Elek- 35 
trode (1b) das Band (4) kontaktiert. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Elektrode (1b) als Walzene- 
lektrode ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7, dadurch 40 
gekennzeichnet, da/3 die sich im Elektrolyten be- 
findlichen Elektroden (1) vom Band (4) in einem 
Abstand von 2 bis 25 mm angeordnet sind. 
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Fig. 2b 



